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BAB III 
METODE PENELITIAN 
3.1 Diagram Alir Penelitian 
Langkah – langkah dari percobaan pengelasan dengan metode 
Friction Stir Welding (FSW) dapat dilihat pada diagram alir dibawah ini : 
Bagan 3.1 : Diagram alir penelitian friction stir welding 
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3.2 Waktu dan Tempat Penelitian 
Penelitian ini meliputi persiapan pengelasan, pengelasan dan 
pengujian. Untuk persiapan pengelasan dilakukan di Laboratorium Proses 
Produksi, untuk pengelasan dilakukan di Laboratorium CNC dan untuk 
pengujian dilakukan di Laboratorium Pengujian Tarik yang semuanya 
berada di Jurusan Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Malang. 
Waktu penelitian pengelasan yaitu  September 2016 –  November 2016, 
sedangkan waktu pengujian tarik yaitu tanggal 19 Januari 2017. 
3.3 Alat dan Material Pengujian 
Alat dan material yang digunakan pada pengujian pengelasan 
dengan menggunakan metode friction stir welding ini adalah sebagai 
berikut : 
3.3.1 Alat / Mesin Pembuatan Percobaan Pengelasan 
 1. Mesin CNC Milling model EMCO TU 3A 
 
  
 
 
 
 
Gambar 3.1 Mesin Milling model EMCO TU 3A 
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2. Hand Grinder (Gerinda Tangan) 
 
 
 
  
 
 
Gambar 3.2 Hand Grinder merk Mactech 
3. Dudukan 
Digunakan untuk dudukan hand grinder pada mesin milling CNC 
TU  3A 
 
 
 
 
  
 
Gambar 3.3 Dudukan Hand Grinder 
4. Penjepit Plat atau Pencekam Benda Kerja 
Penjepit ini digunakan untuk menjepit plat yang akan di las 
sehingga tidak bergeser pada saat proses pengelasan berlangsung. 
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Gambar 3.4 Penjepit benda uji 
 5. Tool HSS (High Speed Steel) 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.5 Dimensi tool 1 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.6 Dimensi tool 2 
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Gambar 3.7 Dimensi tool 3 
HSS (High Speed Steel) merupakan material yang biasa digunakan 
untuk pemotongan baik itu pada mesin milling maupun mesin bubut.  
HSS memiliki kekerasan yang cukup tinggi dengan kandungan karbon 
berkisar 1.5-2.0 % dibandingkan baja lainnya. Selain itu material HSS 
juga memiliki ketahanan terhadap panas tinggi. Oleh karena itu peneliti 
memilih HSS sebagai Tool dalam penelitian ini. 
Dimensi tool untuk FSW belum ada standarisasi yang pasti, oleh karena 
itu peneliti menyesuaikan dengan riset yang sudah ada sebelumnya. 
Adapun tool yang digunakan untuk proses pengelasan dengan metode 
FSW : 
3.3.2 Material Uji Pengelasan (Spesimen) 
Material uji yang digunakan pada percobaan Friction Stir Welding 
ini adalah aluminium A 1100. Berikut ini adalah sifat dari material 
aluminium A 1100 : 
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Gambar 3.5 Benda uji 
Table 3.1 : Sifat dari aluminium A 1100. 
Sifat - Sifat Satuan Besaran 
Kekerasan Brinell HB 23 
Kekuatan Tarik 
Maksimum 
MPa 89.6 
Keuletan MPa 34.5 
Kapasitas Panas J/g-oC 0.904 
Konduktifitas 
Panas 
W/m-K 222 
Titik Meleleh oC 643-657.2 
 
3.4 Pelaksanaan Penelitian 
3.4.1 Persiapan Material 
Menyiapkan benda uji atau material yang akan di las yaitu 
aluminium AA 1100 dengan tebal 0,4 mm. 
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3.4.2 Persiapan Peralatan 
Sebelum proses pengelasan dilakukan, kita siapkan terlebih 
dahulu alat-alat yang diperlukan seperti tool FSW, penjepit plat, 
kunci pas, catatan dan kalibarasi kerataan landasan dengan 
menggunakan dial indicator. 
3.4.3 Langkah – langkah Pengelasan 
1.Pemasangan hand grinder pada mesin CNC yang telah 
dimodifikasi dengan dudukan. 
  2. Pemasangan tool FSW pada hand grinder. 
3. Menyiapkan plat aluminium AA 1100 dengan tebal 0,4 mm 
yang sudah dipotong. 
4. Pemasangan plat aluminium AA 1100 pada meja mesin CNC 
Milling dengan posisi horizontal, plat disambung dengan 
sambungan tumpuk. 
5. Menjepit plat dengan pencekam agar material uji tidak bergeser 
saat proses pengelasan 
6.Menyetting mesin CNC dengan memasukkan kode-kode 
program CNC. 
 7. Eksekusi percobaan pengelasan dengan metode FSW. 
 
 
 
